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Trespa International B.V. 

01/020TRE - 1 - 12. Februar 2001 

Dl.Z.-dg 

Dekorative Platte und/oder Formteil, deren Verwendung und Verfahren zu deren 
Herstellung 

Die Erfindung betrifft eine dekorative Platte und/oder ein Formteil, insbesondere fur Innen- und 
AuBenanwendung an Gebauden geeignet, aus einer ein- oder beidseitig mit einer Dekorschicht 
laminierten, gepressten ein- oder mehrlagigen Kernschicht aus Holz- und/oder Zellulosefasern 
oderHolzsagemehlprodukten, wobei dieFasembzw. dieHolzsagemehlproduktemiteinem Harz 
als Binder impragniert und von dem hitzegeharteten Binder umgeben sind sowie ihre 
Verwendung und ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Platte. 

Im Stand der Technik sind Platten aus Holzspanen und Holzfasern mit einer Matrix von 
Aminoplast oder Phenolharzen oder Zement und auch Sperrholzplatten bekannt, die eine 
gleichmaflige Dichte zeigen und fur die AuBenanwendung oder feuchte Innenanwendung 
geeignet sind. Derartige Platten sind jedoch im Gegensatz zu Schichtstoffplatten nicht 
wartungsfrei und miissen wegen starker Wasseraufnahme durch die nicht-geschlossene 
Oberflache regelmaBig allseitig nachbehandelt werden. Durch Wasseraufnahme kann es zu einer 
starken Quellung unter Zunahme der Plattendicke kommen. Derartige Platten besitzen eine 
geringe Festigkeit und sind nicht dekorativ. Ublicherweise besteht der Kern von Festplatten aus 
Natronkraftpapier und einem Phenolharz ohne Dekorschicht oder mit einer Dekorschicht an einer 
oder beiden Oberflachen des Kerns. Hitzehartbare Harze werden unter hohem Druck und hoher 
Temperatur gehartet und bilden zusammen mit dem Natronkraftpapier eine feste homogene 
integrierte Platte. Derartige Platten werden als HPL-oder sogenannte Hochdrucklaminat-Platten 
bezeichnet. 

In der US- A 3 673 020 (DE-A 19 12 300) ist ein plattenformiges dekoratives Formteil aus 
Holzsagespanen beschrieben, das eine Matrix aus Phenolharz enthalt, wobei der Harzgehalt 
zwischen 5 und 15 Gew.-%, bezogen auf das Trockengewicht der Holzspane, betragt. Die 
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Witterungsbestandigkeit dieses Formteils istwenigzufriedenstellend. BeiBewitterungsversuchen 
kommt es zu starker Wasseraufnahme und entsprechender Randquellung und Aufspaltung des 
gepressten Kerns, wodurch schon nach wenigen Wochen Rissbildungen an der Oberflache 
auftreten. 

Aus der EP-B 0 081 147 (US-A4 503 115) ist eine dekorative Bauplatte bekannt, die aus einem 
gepressten Kern aus Holzteilchen besteht, die von hitzegehartetem Phenol-Formaldehydharz 
umgeben sind. Die Bauplatte weist auf einer oder beiden Oberflachen des Kerns dekorative 
Schichten auf, die aus einem Gewebe, Vlies, Stoff, einer Kunststoff-, Papier- oder Holzfolie 
und/oder aus einer Lackschicht bestehen. Die Holzfasern und/oder Zellulosefasern des Kerns 
besitzen eine maximal e Lange von 20 mm, wobei die Holzfasern mit dem hitzehartbaren Phenol- 
Formaldehydharz in waBriger Losung oder Dispersion beschichtet sind. Der Harzanteil betragt 
mehrals 150 gundreichtbiszu900 gje lOOOgTrockenfasern. Der Wassergehalt der Holzfasern 
liegt in der Groflenordnung von 3 bis 10 Gew.-% und die Dichte der Bauplatte betragt 1 1 00 bis 
1500 kg/m 3 . Insbesondere besteht die dekorative Schicht aus einer mit Melamin-Formaldehyd- 
harz getrankten Dekorfolie mit einem Flachengewicht von 80 bis 400 g/m 3 . Die Dekorschicht 
enthalt gegebenenfalls einen Fullstoff und/oder einen Farbstoff. Erfolgt die Dekoration des 
gepressten Kerns an der Oberflache durch Lackierung mit einem vernetzten Acryl-, Urethan-, 
Epoxid- oder Melaminharz so enthalt diese Lackierung gegebenenfalls einen Fullstoff und/oder 
einen Farbstoff. 

Diese dekorative Bauplatte wird in der Weise hergestellt, dafl eine oder mehrere iibereinander 
angeordnete, mechanisch vorverdichtete Schichten auf der Basis von Holzfasern zu dem Kern 
der Bauplatte in der Hitze verpresst werden, wobei das hitzehartbare Phenol-Formaldehydharz 
der vorverdichteten Schichten gehartet wird. Eine oder beide Oberflachen des Kerns werden mit 
einer Dekorschicht ausgeriistet, die entweder auf die vorverdichtete Matte aus mehreren 
Schichten oder nach dem Verpressen dieser Matte zu dem Kern auf diesen aufgebracht wird. 

Diese bekannte Bauplatte hat in Langs- und Querrichtung eine sehr gleichmaBige MaBbestandig- 
keit und zeigt selbst unter stark wechselnden Witterungseinfliissen eine grofie Dimensions- 
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stabilitat. Gegenuber anderen bekannten Platten aus Holzspanen und -fasern oder Zellulosefasern 
besitzt diese Bauplatte jeweils eine hohere Biege-, hohere Zug- und Querfestigkeit, eine hohere 
Maflbestandigkeit und eine verringerte Wasseraufnahme. Diese Bauplatte ist ein Laminat aus 
vorverpressten Holzfasern-Harz-Schichten und Dekorschichten und hat wegen der witterungs- 
bestandigen Dekorschichten, die die Oberflachen des Kerns abdecken, iiber lange Zeit ein 
unverandertes Farbaussehen. 

In HPL-Platten erfullt das Harz ein Doppelfunktion, die darin besteht, dass erstens die Holz- 
und/oder Zellulosefasern gebunden werden und zweitens der Raum zwischen den Fasern gefullt. 
wird. In den bekannten Fest- oder HPL-Platten werden fur die Bindung der Fasern und fur die 
Fullung des Raums zwischen den Fasern vorkondensierte Phenolharze eingesetzt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Platte der eingangs beschriebenen Art so zu verbessern, dass 
verschiedene phy sikalische Eigenschaften einstellbarsind, insbesonderefeuchtigkeitsabweisende 
Eigenschaften verstarkt sind, ohne dass bei den mechanischen Eigenschaften der Platte zu starke 
EinbuBen eintreten. 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB durch die eingangs beschriebene Platte in der Weise 
gelost, dass die Kernschicht ein Fullmaterial enthalt, dessen PartikelgroBe kleiner als die Dicke 
der Fasern oder der Holzsagemehlprodukte ist. 

In Ausfiihrung der Erfindung setzt sich die Kernschicht aus 15 bis 80 Gew.-% Fasern oder 
Holzsagemehlprodukten, 10 bis 75 Gew.-% Fullmaterial und 10 bis 50 Gew.-% Harz, jeweils 
bezogen auf das Gesamtgewicht der Kernschicht, zusammen. Bevorzugtumfasst die Kernschicht 
25 bis 75 Gew.-% Fasern oder Holzsagemehlprodukte, 20 bis 50 Gew -% Fullmaterial und 15 
bis 3 5 Gew.-% Harz, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Kernschicht. ZweckmaBiger- 
weise ist das Fullmaterial thermisch stabil bis zu 200 °C, weder hydrolysierbar noch hygrosko- 
pisch und besteht aus anorganischem oder organischem Material. 
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Bei den tiblicherweise auf dem Markt erhaltlichen Holzsagemehlprodukten handelt es sich 
beispielsweise um Holzsagemehl, faseriges Holzsagemehl, Pellets, die aus Holzsagemehl 
hergestellt sind dergleichen Produkte. 

In Ausgestaltung der Erfindung liegt die PartikelgroBe des Fullmaterials im Bereich von 1 bis 
250 |im, insbesondere von 5 bis 50 |im, wahrend die Holz- und/oder Zellulosefasern eine Lange 
von 0,3 bis 30 mm, eine mittlere Lange von 0,5 bis 3 mm und einen mittleren Durchmesser von 
10 (im bis 500 |im besitzen. 

InWeiterbildung der Erfindung ist das Fiillmaterial aus einer Gruppe anorganischer Materialien 
auswahlbar, die unter anderem Talkum, Kreide, Dolomit, Aluminiumhydroxid, Magnesium- 
hydroxid, Bariumsulfat, Perlit, Diatomit, Glimmer, Calciumkarbonatund Mischungen hiervon 
umfasst. ZweckmaBigerweise besteht das Fiillmaterial aus organischen Materialien, wie 
gemahlene HPL-Plattenreste, Sagemehl von HPL-Platten, das beim Plattenschneiden anfallt 
und/oder gemahlene gebrauchte HPL-Platten, Holzsagemehlprodukte, Holz- und/oder 
Zellulosefasern. 

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich aus den Merkmalen der Patentanspriiche 8 
bis 12. 

Derartige Platten finden Verwendung zur Aufienverkleidung von Gebauden in Form einer 
vorgehangtenFassade, Wand- und Dachblende, Briistungsplatte oderBalkonverkleidung sowie 
fur Innenverkleidungen bzw. Innenanwendung bei Wanden, Mobel, NaBraumen, Laborein- 
richtungen und dergleichen. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung einer solchen Platte werden eine oder 
mehrere mechanisch vorverdichtete Lagen aus Zellulose- und/oder Holzfasenr oder Holzsage- 
mehlprodukten, die von einem hitzehartbaren Harz eingeschlossen sind, iibereinander liegend 
und mit an einer oder beiden Oberflachen der zusammengefiigten Lagen anliegenden 
Dekorschicht(en) unter Hitze miteinander verpresst, wobei das Harz gehartet wird und vor dem 
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Vorverdichten der Lage(n) in einem ersten Schritt Fullmaterial mit den Fasern oder Holzsage- 
mehlprodukten oder mit dem Harz vermischt wird und in einem zweiten Schritt Harz bzw. Fasern 
oder Holzsagemehlprodukte hinzugemischt werden. 

Die weitere Ausgestaltung des Verfahrens ergibt sich aus den Merkmalen der Patentanspruche 
15 bis 17. 

Die Herstellung der Holzfasern fur die Lagen, die zu dem Kern verpresst werden, ist in EP-B 
0 081 147 ausfuhrlich beschrieben, deren Offenbarungsgehalt in die vorliegende Beschreibung 
mit aufgenommen wird. Die Kernschicht besteht aus einer oder mehreren Lagen aus Holz- 
und/oder Zellulosefasern, wobei der Anteil der Fasern zwischen 15 und 80 Gew.-%, bevorzugt 
zwischen 25 bis 75 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Kernschicht, betragt Im 
Allgemeinen wird die Kernschicht aus einer bis drei Lagen zusammengefugt. Den Holz- 
und/oder Zellulosefasern wird ein Fullmaterial mit mindestens 10 Gew.-% bis zu maximal 75 
Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Kernschicht, hinzugefugt. Bevorzugt ist fur das 
Fullmaterial ein Bereich von 20 bis 50 Gew.-%. Eine weitere Komponente der Kernschicht ist 
ein Harz zum Beschichten der Holz- und/oder Zellulosefasern sowie des Fullmaterials. Bei 
diesem Harz handelt es sich bevorzugt um ein Phenol-Formaldehydharz, aber auch andere 
Harzsysteme wie z. B. ein Melamin- oder Epoxidharze sind verwendbar. Der Harzanteil betragt 
im Allgemeinen 10 bis 50 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Kernschicht, bevorzugt 
ist ein Anteil von 15 bis 35 Gew.-%. Das Einbringen des Fullmaterials kann auf verschiedene 
Art und Weise erfolgen, wobei verschiedene Reihenfolgen des Mischens moglich sind: 

In einem ersten Schritt werden die Fasern und das Fullmaterial miteinander gemischtund 
in einem zweiten Schritt wird das Harz hinzugefugt. 

In einem ersten Schritt werden die Fasern und das Harz miteinander gemischt und in 
einem zweiten Schritt wird das Fullmaterial hinzugefugt. 
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In einem ersten Schritt werden das Fullmaterial und das Harz miteinander gemischt und 
in einem zweiten Schritt werden die Fasern hinzugefiigt. 

Bevor die Holz- und/oder Zellulosefasern mit den iibrigen Bestandteilen gemischt werden, 
konnen sie einer chemischen Reaktion mit Formaldehyd unterzogen werden, beispielsweise 
durcheineDampfbehandlungbei3 bis 10 bar und einer Temperatur von 80 bis 180°C.Noch im 
feuchten Zustand oder nach der Trocknung werden die so behandelten Holz- und/oder 
Zellulosefasern mit dem Fullmaterial und mit dem Harz gemischt. Hierfur besonders geeignete 
Phenol-Formaldehyharze sind in der EP-B 0 081 147 beschrieben, ebenso bekannte flamm- 
widrige Additive, die dem Harz zugesetzt werden. Die Mischung aus Fasern, Fullmaterial und 
Harz wird beispielsweise mit Heissluft getrocknet bis zu einer Restfeuchte von 0,5 bis 1 0 Gew- 
%, vorzugsweise 1,5 bis 2,5 Gew.-%, wobei das Harz teilweise aushartet 

Nach der Trocknung wird die Mischung gelagert oder direkt zu einer Streueinrichtung gebracht. 
Die Mischung wird kontinuierlich gleichmaBig in Streulage auf einem horizontalen Trans- 
portband abgelegt, so dass sie liber die gesamte Breite verteilt ist und ein vliesstoffartige Matte 
entsteht, die zu einem Vorpressling vorgepresst wird. Ein oder mehrere derartiger Vorpresslinge 
(prepegs) werden an der Oberflache ein- oder beidseitig mit einer Dekorschicht zusammengefugt 
und unter hohem Druck von 65 bis 100 bar bei einer Temperatur von 120 bis 200 °C, 
insbesondere 1 50 °C, zu einer dekorativen Platte verpresst. Wahrend des Pressens entsteht durch 
Ausharten des Harzes eine vernetzte, homogene Schicht aus Holz- und/oder Zellulosefasern und 
Fullmaterial. 

Als Fasermaterial werden uberwiegend rohe Holzfasern eingesetzt, aber auch chemisch, 
hitzemaflig, feuchtigkeitsmaBig und mikrobiologisch behandelte Holzfasern. Anstelle von 
Fasermaterial konnen auchHolzsagemehlprodukte eingesetzt werden, diejedoch im allgemeinen 
zu einer geringen Reduktion derEigenschaften der Platte, verglichen mit Fasermaterial, fuhren. 
Fur die Herstellung von Fasern sind Weich- und Hartholzer geeignet, die beispielsweise in 
Gestalt von Holzschnitzeln in einem Dampfkessel mit Wasserdampf bei einem Druck von 1 bis 
10 bar erweicht und anschliefiend zu Fasern zerkleinert werden, die eine Lange von 0,3 bis 30 
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mm, eine mittlere Lange von 0,5 bis 3 mm und einen mittleren Durchmesser von 0,010 bis 0,5 
mm besitzen. Werden Zellulosefasern eingesetzt, so sind deren Langen und Durchmesser etwa 
in den gleichen Bereichen wie bei den Holzfasern. Holzsagemehlprodukte sind im Markt in Form 
von Mehl, faserigem Mehl und Pellets erhaltlich und konnen gleichfalls fur die Herstellung der 
Kernschichten einer Platte eingesetzt werden. Die bevorzugte Partikelgrofle ist kleiner als 
500 ^im und das Langen-ZDurchmesserverhaltnis fur das Fasermaterial in denMischungen aus 
Holz-, Zellulosefasern, Mehl oder Pellets ist bevorzugt grofler als 10. 

Als Harz werden hitzehartbare Harze wie beispielsweise Phenol-Formaldehydharz, Melamin- 
Epoxidharz, Harze mit HarnstofF-Einheiten, Harze mit Isocy anat-Einheiten und Mischungen von 
derartigen Harzen eingesetzt. Bevorzugt wird fur die Kernschicht der Platte ein reiner oder 
modifizierter Novolak oder ein Resoltyp verwendet. 

Als Fullmaterial werden iibliche anorganische Fullmaterialien und organische Fiillmaterialien 
wie beispielsweise gemahlenes HPL-Restmaterial eingesetzt. Wesentlich fur die Verwendung 
des Fiillmaterials ist dessen Partikelgrofle. Diese Grofle muss kleiner als die Dicke der Fasern 
oder der Holzsagemehlprodukte sein. Eine allgemeine Partikelgroflenverteilung der anorgani- 
schen Fullmaterialien liegt bevorzugt zwischen 1 und 50 (im mit einer mittleren Verteilung im 
Bereich zwischen 5 und 10 \im. Fur gemahlenes HPL-Restmaterial und gemahlenes 
hitzegehartetes Harz liegt die allgemeine Partikelgroflenverteilung imBereich von 1 bis 250 |im, 
bevorzugt in einem Mittelwert-Bereich von 20 bis 50 ^m. Die verwendeten Fullmaterialien 
miissen mit dem Harz und mit den Fasern kompatibel sein und durfen nur einen begrenzten 
Einfluss auf die Aushartung des Harzes besitzen. Des Weiteren sind die Fullmaterialen weder 
hygroskopisch noch hydrolysierbar und sind dariiber hinaus bis zu Temperaturen von 200 °C 
thermisch stabil. 

Anorganische Fullmaterialien, die verwendet werden konnen, sind beispielsweise Talkum, 
Kreide, Dolomit, Aluminiumhydroxid, Magnesiumhydroxid, Bariumsulfat, Perlit, Diatomit, 
Glimmer, Calciumkarbonat und Mischungen hiervon. Diese Aufzahlung von anorganischen 
Fullmaterialien ist beispielhaft und keineswegs vollstandig. Anorganische Materialien mit 
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vergleichbaren Eigenschaften wie die aufgezahlten Fullmaterialien sind gleichfalls als 
Fullmaterial gemaB der Erfindung geeignet. Gemahlene HPL-Reste ergeben Mehl, das auch bei 
der Maschinenb earbeitung von HPL-Platten anfallt, kleine Reststucke von HPL-Platten, die nach 
dem Schneiden bzw. Konfektionieren der Platten auf die vorgegebenen GroBen zuruckbleiben 
5 oderkomplette, gebrauchte HPL-Platten, die gemahlen werden, liefern organisches Fullmaterial. 

In der Standard-Fest- oder HPL-Platte ohne Fullmaterial hat der Binder eine Doppelfunktion, 
namlich dass er erstens die Fasern bindet und zweitens den Raum zwischen den Fasern wahrend 
des Pressens der Platte fullt. Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass durch das Hinzufugen 
10 f . von Fullmaterial zu dem Gemisch aus Fasern und Harz eine Reduzierung der wesentlichen 
Platteneigenschaften nicht auftritt. Die Erklarung fur dieses Phanomen konnte darin gesehen 
werden, dass das Fullmaterial wahrend des Dauerpressvorgangs sich bewegt, um den Raum 
zwischen den Fasern auszufiillen. Daher ist weniger Bindemittel als fur eine Platte ohne 
Fullmaterial notwendig, um die Platteneigenschaften auf einem hohen Wert zu halten. Der 
15 geringere Einsatz von Harz begiinstigt daher die Beibehaltung hoher mechanischer und 
physikalischer Eigenschaften der Platten. 

Die physikalischen Eigenschaften der erfindungsgemaBen Platte konnen durch Anderung der 
Fullmaterialtypen und durch Anderung des Anteils des Fullmaterials in dem Gemisch aus Harz, 
Fasern und Fullmaterial beeinflusst werden. Durch die Erfindung wird das Problem gelost, durch 
eine ausgewahlte Zusammensetzung der Ausgangsmaterialien Platten mit verbesserten 
Feuchteeigenschaften wie geringerer Wasseraufnahme und geringerer Volumenquellung bei 
nahezu gleichbleibenden mechanischen Eigenschaften zu erhalten. Der Fullmaterialtyp und der 
Anteil des Fullmaterials beeinflussen weitere Eigenschaften wie beispielsweise das Brand- 
verhalten, dieFarbederKernschicht, dieDichteund dieHaltbarkeitsdauer, Schallabsorption, die 
Reduktion von Rauch und toxischen Gasen im Brandfall und die Reduktion der Durhlassigkeit 
fur Strahlung (beispielsweise Rontgenstrahlen). 

Durch den Ersatz eines Teils der harzgetrankten Fasern durch das Fullmaterial wird das 
30 Quellungsverhalten der hitzgeharteten Platte nahezu linear mit dem Anteil an Fullmaterial 
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abgesenkt. Des weiteren beeinflusst das Aushartungsverhalten des Harzes auch die hygroskopi- 
schen Eigenschaften der Platte. Die Auswahl des Fullmaterialtyps und dessen Anteil in der 
Fasem-Harz-Zusammensetzung werden so optimiert, dass der gleiche Grad der Harzhartung, 
verglichen mit einer Standard-Festplatte, errreicht wird. Die Verpressbedingungen konnen fur 
verschiedene Typen von Fullmaterial, abhangig von dem Einfluss des Fiillmaterialstyps auf die 
Harzaushartung, differenziert werden. Uberraschend hat sich gezeigt, dass die mechanischen 
Eigenschaften der Platte bis zu einem Gewichtsanteil von 50 % an Fullmaterial nur sehr 
geringfiigig beeinflusst werden. Noch hohere Gewichtsanteile des Fullmaterials erhohen die 
Sprodigkeit, was sich durch einen niedrigeren Wert der Biegefestigkeit zeigt. 

Das Flammfestigkeitsverhalten wird durch Absenken des organischen Fullmaterial-Anteils in der 
Platte erniedrigt und durch den Einsatz von spezifischen anorganischen Fullmaterialien mit 
flammverzogernden Eigenschaften, wie Aluminiumhydroxidund Magnesiumhydroxid, erhoht. 
Dies zeigt sich in einer niedrigeren Hitzefreisetzung pro m 2 , verglichen mit einer Standard- 
Festplatte. Ebenso wird ein Absenken von Rauch und toxischen Gasen im Falle von Feuer durch 
den Einsatz spezifischer Fullmaterialien erreicht. Platten mit einem hohen Anteil von weiBem 
Fullmaterial zeigen einen hell gefarbten Kern, der relativ stabil gegenuber Witterungseinflussen 
ist. Durch Hinzufugen von Farbstoffen wahrend der Plattenproduktion, bei der ein hoher Anteil 
von weiBem Fullmaterial verwendet wird, ergibt sich die Gelegenheit dekorative Platten 
herzustellen, die einen gefarbten Kern besitzen und die ohne Oberflachen-Dekorschicht 
verwendet werden konnen und die gleiche Kern- und Oberflachenfarbe aufweisen. 

Durch Hinzufugen von Fullmaterial hoher Dichte steigt die Dichte der Platte an. Derartige 
Platten mit hoher Dichte zeigen verbesserte Schallabsorptionseigenschaften. Die Reduktion von 
Strahlung (beispielsweise von Rontgenstrahlung) wird durch den Einsatz von speziellen 
Fullmaterialtypen wie beispielsweise von Blei und Bleikomponenten erzielt. Platten, die mit 
anorganischem Fullmaterial oder organischem gemahlenem HPL-Restmaterial hergestellt 
werden, besitzen niedrigere Nutzungsdauereigenschaften. Dies kommt dadurch zustande, dass 
ein Teil der Materialien mit hoher Nutzungsdauer, namlich Harz und Fasern, durch ein Material 
mit niedriger Nutzungsdauer ersetzt wird. 
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Die Erfindung wird im Folgenden an Hand von Beispielen naher erlautert Die in den Beispielen 
angefuhrte Volumenquellung wird wie folgt bestimmt: 

Die Volumenquellung ist definiert als die Dimensionsanderung einer Probe in Lange, Breite und 
Dicke nach einer Bewitterung uber 3600 h bei 40 °C und 100 % relativer Luftfeuchtigkeit. Die 
Berechnung der Volumenquellung erfolgt gemaB der Form el: 

((Lange ■ Breite ■ Dicke nach der Bewitterung) /(Lange • Breite • Dicke vor der Bewitterung)) ■ 100 % 
Flammfestigkeits-Test (cone calorie test): 

Dieser Test erfolgte nach der ISO 5660 Methode und ist im iibrigen in der deutschen 
Patentanmeldung 100 30 658.6-43 (00/101TRE) im einzelnen beschrieben. Die Beschreibung 
dieses Test gemaB dieser deutschen Patentanmeldung ist voller Bestandteil der vorliegenden 
Anmeldung. 

Bei der Bestimmung der Volumenquellung einer Probe handelt es sich um einen internen Test 
der Patentanmelderin. Bei den iibrigen in den Beispielen angeflihrten Testmethoden ist jeweils 
die hierfur verwendete Testmethode angegeben. 

Die Dichte der Platten gemaB den Beispielen liegt im Bereich von 1200 bis 1950 kg pro m 3 , 
die Dicke betragt 2 bis 10 mm, insbesondere 6 bis 9 mm. Der Anteil an Fiillmaterial liegt im 
Bereich von 10 bis 75 Gew.-% 5 der Harzanteil im Bereich von 20 bis 25 Gew.-% und der 
Faseranteil im Bereich von 5 bis 65 Gew.-%. 
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BEISPIELE 
Beispiel 1 

Eine Mischung aus einer Phenolharzlosung und Talkum (Westmin D 30 E von der Fa. Mondo 
Minerals OY, Kasarmikatu, Helsinki, (Finnland) gemischt und bis auf eine Restfeuchte von 2 
Gew.-% getrocknet. Das faserartige Material wurde geformtund zu einem Vorpresslinggepresst. 
Der Vorpressling wurde mit einer Dekorschicht auf beiden Seiten laminiert und mit einem Druck 
von 80 bar bei einer Temperatur von 150 °C gepresst, bis das gewunschte Grad der Harz- 
aushartung erreicht war. Auf diese Weise wurden folgende Zusammensetzungen der Platten 
vorbereitet: 



Tabelle 1 



Platte 


A 


B 


C 


Einheiten 


Testmethode 


Fiillmaterial: Talkum 


0 


25 


50 


Gew.-% 




Holzfasem 


70 


55 


30 


Gew.-% 




Harz 


30 


20 


20 


Gew.-% 




Dichte 


1365 


1544 


1788 


kg/m 3 


ASTM-D-792-91 


Dicke 


7,45 


8,85 


8,20 


mm 




E-Modul 


10280 


12616 


12907 


N/mm 2 


DIN 53457 


Biegefestigkeit 


160 


143 


128 


N/mm 2 


ISO 178 


Quellung in kochendem 
Wasser 


3,71 


3,59 


3,38 


% 


EN 438-2 


Wasseraumahme in 
kochendem Wasser 


0,72 


0,61 


0,51 


% 


EN 438-2 


Volumenquellung 


7,81 


6,13 


4,79 


% 


Trespa Test 


Flammfestigkeits-Test 
(Warmestrahlung 50 kW/m 2 ) 
Totale Warmefreisetzung 
nach 1 0 min 


79 


68 


57 


MJ/m 2 


ISO 5660 
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Beispiel 2 

Eine Mischung aus einer Phenolharzlosung und gemahlenen HPL-Plattenresten wurde mit 
Holzfasern vermischt und bis auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 2 Gew.-% getrocknet Das 
faserige Material wurde geformt und zueinem Vorpresslingverpresst.DieserVorpresslingwurde 
mit einer Dekorschicht an beiden Seiten kombiniert und mit einem Druck von 80 bar und bei 
einer Temperatur von 150 °C zu einer Dekorplatte verpresst und zwar so lange bis der 
gewunschte Grad der Harzhartung erreicht war. Es wurden folgende in Tabelle 2 angegebenen 
Zusammensetzungen fur die Herstellung der Platten vorbereitet: 



Tabelle 2 



Platte 


D 


E 


F 


G 


Einheiten 


Testmethode 


Fullmaterial: 
gemahlene HPL-Stucke 


0 


25 


50 


75 


Gew.-% 




Holzfasern 


70 


55 


30 


5 


Gew.-% 




Harz 


30 


20 | 


20 


20 


Gew.-% 




Dichte 


1366 


1396 


1369 


1273 


kg/m 3 


ASTM-D-792-91 


Dicke 


7,09 


8,00 


6,33 


6,72 


mm 




E-Modul 


10413 


10488 


9903 


8912 


N/mm 2 


DIN 53457 


Biegefestigkeit 


156 


148 


130 


81 


N/mm 2 


ISO 178 


Quellung in kochendem Wasser 


3,61 


3,82 


3,55 


3,43 


% 


EN 438-2 


Wasseraufnahme in 
kochendem Wasser 


0,69 


0,72 


0,65 


0,62 


% 


EN 438-2 


Volumenquellung 


7,72 


7,54 


7,36 


7,63 


% 


Trespa Test 
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Beispiel 3 

Eine Mischung aus einer Phenolharzlosung und Dolomit (CaMg(C0 3 ) 2 : unter dem Handels- 
namen Microdol 1 vonderFa. Norwegian Talc A. S. Knarrevik ? NorwegenwurdemitHolzfasern 
gemischt und bis zu einer Restfeuchtigkeit von 2 Gew.-% getrocknet. Das faserige Material 
wurdegeformtund zu einem Vorpres sling verpresst Dieser Vorpressling wurde anbeiden Seiten 
mit je einer Dekorschicht kombiniert und mit einem Druck von 80 bar bei einer Temperatur von 
150 °C so lange verpresst, bis dergewunschte Grad der Harzhartung erreichtwar. Es wurden die 
folgenden Zusammensetzungen der Platten gemaB Tabelle 3 vorbereitet: 



Tabelle 3 



X lit llC 


tr 

XX 


T 

X 


T 

*j 


XV 


T 

MS 


i_jlllIlCl ICI1 


TT c ^ m Vi f\ H f± 
X CdLlIlCLllUUC 


Fullmaterial: 
Dolomit 


0 


10 


25 


50 


75 


Gevv.-% 




Holzfasern 


70 


65 


50 


30 


5 


Gew.-% 




Harz 


30 


25 


25 


20 


20 


Gew.-% 




Dichte 


1405 


1451 


1547 


1757 


1939 


kg/m 3 


ASTM-D-792-91 


Dicke 


6 


6 


6 


6 


6 


mm 




E-Modul 


10326 


10162 


10831 


11947 


10805 


N/mm 2 


DIN 53457 


Biegefestigkeit 


156 


155 


145 


126 


71 


N/mm 2 


ISO 178 


Quellung in kochen- 
dem Wasser 


3,86 


3,62 


3,19 


2,56 


1,17 


% 


EN 438-2 


Wasseraufnahme in 
kochendem Wasser 


0,66 


0,52 


0,45 


0,38 


0,24 


% 


EN 438-2 


Volumenquellung 


7,60 


7,18 


5,59 


4,09 


2,26 


% 


Trespa Test 


Flammfestigkeits- 
Test (Warmestrah- 
lung 50 kW/m 2 ) 
Totale Warmefrei- 
setzung nach 10 min 


81 


70 


61 


52 


45 


MJ/m 2 


ISO 5660 



Trespa International B.V. 
- 14- 

Beispiel 4 

Eine Mischung aus einer Phenolharzlosung und Aluminiumhydroxid (Al(OH) 3 , unter dem 
HandelsnamenHN532 von derFa. Hub er Engineered Minerals erhaltlich, wurde mit Holzfasern 
gemischt und bis auf eine Restfeuchte von 2 Gew.-% getrocknet. Das Fasermaterial wurde 
geformt und zu einem Vorpressling verpresst. Dieser Vorpressling wurde an beiden Seiten mit 
j e einer Dekorschicht kombiniert und mit einem Druck von 80 bar bei einer Temperatur von 150 
°C so lange verpresst, bis der gewlinschte Aushartungsgrad des Harzes erreicht war. Es wurden 
die folgenden Plattenzusammensetzungen gemaG der nachstehenden Tabelle 4 vorbereitet: 



Tabelle 4 



Platte 


M 


N 


Einheiten 


Testmethode 


Fullmaterial: A1(0H) 3 


0 


50 


Gew.-% 




Holzfasern 


70 


30 


Gew.-% 




Harz 


30 


20 


Gew.-% 




Dichte 


1365 


1595 


kg/m 3 


ASTM-D-792-91 


Dicke 


7,45 


8,29 


mm 




E-Modul 


10280 


11803 


N/mm 2 


DIN 53457 


Biegefestigkeit 


158 


131 


N/mm 2 


ISO 178 ! 


Quellung in kochendem Wasser 


3,65 


3,32 


% 


EN 438-2 


Wasseraufiiahme in 
kochendem Wasser 


0,65 


0,56 


% 


EN 438-2 


Volumenquellung 


7,92 


4,21 


% 


Trespa Test 


Flammfestigkeits-Test 
(Warmestrahlung 50 kW/m 2 ) 
Totale Warmefreisetzung nach 
10 min 


82 


23 


MJ/m 2 


ISO 5660 



Bei den in den Tabelle 1 bis 4 angefuhrten Testmethoden bezuglich der hygroskopischenund 
mechanischen Eigenschaften der Platten wurden die in den Tabellen angegebenen Standardtests 
angewandt. 
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In den Tabellen 1 bis 4 sind in Spalte 2 jeweils die Platten ohne Fullmaterial und in den 
folgenden Spalten die Platten mit steigendem Anteil des Fullmaterials aufgelistet. 

In den Platten gemaB den Beispielen 1, 3 und 4 kommt jeweils ein anorganisches Fullmaterial 
in der Kernschicht zum Einsatz, wobei das Fullmaterial mit steigendem Anteil in der Kerns chicht 
der Platten zu einer groBeren Dichte der Platten, einer abnehmenden Wasseraufnahme, einer 
abnehmenden Volumenquellung, einer geringeren Warmefreisetzung im Falle eines Platten- 
brandes im Vergleich zu den Platten ohne Fullmaterial fuhrt. Bis zu einem 50 %igen 
Gewichtsanteil des Fullmaterials in der Kernschicht der Platten nimmt die Biegefestigkeit der 
Platten nur geringfugig ab. 

Bei den Platten des Beispiels 2 befindet sich ein organisches Fullmaterial aus gemahlenen HPL- 
Plattenresten in der Kernschicht. Mit steigendem Anteil des organischen Fullmaterials in der 
Kernschicht der Platten bleibt die Dichte der Platten nahezu konstant, nimmt die Wasserauf- 
nahme ab, jedoch in geringerem MaB als bei anorganischem Fullmaterial und bleibt die 
Volumenquellung nahezu konstant. Die Warmefreisetzung wurde fur das Beispiel 2 nicht 
gemessen, da sie in etwa der Warmefreisetzung einer Platte ohne Fullmaterial gemaB Beispiel 
1 entspricht. 

In der einzigen Figur ist die Volumenquellung in Abhangigkeit von dem Gewichtsprozentanteil 
des Fullmaterials in der Kernschicht der Platten fur die verschiedenen Typen von Fullmaterial 
der Beispiele 1 bis 4 aufgetragen. 
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Patentanspriiche 



1 . Dekorative Platte und/oder Formteil, insbesondere fiir Innen- und Aufienanwendung an 
Gebauden geeignet, aus einer ein- oder beidseitig mit einer Dekorschicht laminierten, gepressten 
ein- oder mehrlagigen Kernschicht aus Holz- und/oder Zellulosefasern oder Holzsagemehl- 
produkten, wobei die Fasern bzw. die Holzsagemehlprodukte mit einem Harz als Binder 
impragniert und von dem hitzegeharteten Binder umgeben sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kernschicht ein Fullmaterial enthalt, dessen PartikelgroBe kleiner als die Dicke der Fasern 
oder der Holzsagemehlprodukte ist. 

2. Dekorative Platte und/oder Formteil nachAnspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich 
die Kernschicht aus 15 bis 80 Gew.-% Fasern oder Holzsagemehlprodukten, 10 bis 75 Gew.-% 
Fullmaterial und 10 bis 50 Gew.-% Harz, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der 
Kernschicht, zusammensetzt. 

3 . Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kernschicht 25 bis 75 Gew.-% Fasern oder Holzsagemehlprodukte, 20 bis 50 Gew.-% 
Fullmaterial und 15 bis 35 Gew.-% Harz, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der 
Kernschicht, umfasst. 

4. Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das 
Fullmaterial thermisch stabil bis zu 200 °C, weder hydrolysierbar noch hygroskopisch ist und 
aus anorganischem oder organischem Material besteht. 

5 . Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
PartikelgroBe des Fullmaterials im Bereich von 1 bis 250 ^m, insbesondere von 5 bis 50 \im 
liegt 
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6 . Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das 
Fiillmaterial aus einer Gruppe anorganischer Materialien auswahlbar ist, die unter anderem 
Talkum, Kreide, Dolomit, Aluminiumhydroxid, Magnesiumhydroxid, Bariumsulfat, Perlit, 
Diatomit, Glimmer, Calciumkarbonat und Mischungen hiervon umfasst. 

7. Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Fullmaterial aus organischen Materialien wie gemahlene HPL-Plattenreste, Sagemehl von HPL- 
Platten, das beim Plattenschneiden anfallt und/oder gemahlene gebrauchte HPL-Platten, 
Holzsagemehlprodukten, Holz- und/oder Zellulosefasern besteht. 

8 . Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Wassergehalt der Kernschicht vor dem Verpressen zu einem Prepeg zwischen 0,5 und 1 0 Gew.- 
%, insbesondere zwischen 1 , 5 und 2, 5 Gew. -%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Kernschicht, 
betragt. 

9. Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Wasseraufnahme der Platte mit steigendem Anteil des Fullmaterials und einem Harzanteil von 
20 bis 25 Gew.-% abnimmt 

10. Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Volumenquellung der Platte bei einem Harzanteil von 20 bis 25 Gew.-% mit steigendem 
anorganischem Fullmaterial abnimmt. 

1 1 . Dekorative Platte und/oder Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Volumenquellung der Platte bei einem Harzanteil von 20 bis 25 Gew.-% mit steigendem 
organischen Fullanteil nahezu konstant bleibt. 

12. Dekorative Platte nach einem der Anspruche 9 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Biegefestigkeit der Platte mit einem Fullmaterialanteil bis zu 50 Gew.-% maximal 20 % niedriger 
als die Biegefestigkeit einer Platte ist, deren Kernschicht kein Fullmaterial enthalt. 
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1 3 . Verwendung der Platte und/oder des Formteils zur AuBenverkleidung von Gebauden in 
Form einer vorgehangten Fassade, Wand- und Dachblende, Briistungsplatte oder Balkonver- 
kleidung sowie zur Innenverkleidung von Wanden, Mobel, NaBraumen, Laboreinrichtungen. 

1 4. Verfahren zur Herstellung einer Platte nach einem der Anspruche 1 bis 1 2, bei dem eine 
oder mehrere mechanisch vorverdichtete Lagen aus Zellulose- und/oder Holzfasern oder 
Holzsagemehlprodukten, die von einem hitzehartbaren Harz eingeschlossen sind, iibereinander 
liegend und mit an einer oder beiden Oberflachen der zusammengefugten Lagen anliegenden 
Dekorschicht(en) unter Hitze miteinander verpresst werden, wobei das Harz gehartet wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Vorverdichten der Lage(n) in einem ersten Schritt 
Fullmaterial mit denFasern oder Holzsagemehlprodukten oder mit dem Harz vermischt wird und 
dass in einem zweiten Schritt Harz bzw. Fasern oder Holzsagemehlprodukte hinzugemischt 
werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass in einem ersten Schritt 
Zellulose- und/oder Holzfasern oder Holzsagemehlprodukte mit dem Harz vermischt werden und 
dass in einem zweiten Schritt Fullmaterial hinzugemischt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass der freie 
Wassergehalt der Mischung aus Zellulose- und/oder Holzfasern oder Holzsagemehlprodukten, 
Fullmaterial und Harz durch Trocknen der Mischung vor dem Vorverdichten der Lage(n) auf 0, 5 
bis 10 Gew.-%, insbesondere 1,5 bis 2,5 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Mischung, 
reduziert wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruchen 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Verpressen der ein- oder beidseitig mit einer Dekorschicht laminierten Lagen bei einer 
Temperatur von zumindest 120 °C bis 180 °C mit einem Druck ^ 65 bis 100 bar vorgenommen 
wird. 
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12. Februar 2001 
Dl.Z.-dg 



5 

Zusammenfassung 

Dekorative Platte und/oder Formteil, deren Verwendung und Verfahren zu deren 
Herstellung 

10 

Eine dekorative Platte und/oder ein Formteil, die insbesondere fur die Innen- und Auflen- 
anwendung an Gebauden geeignet sind, bestehen aus jeweils einer ein- oder mehrlagigen 
Kernschicht, diw ;in- oder beidseitigmit einer Dekorschichtlaminiertist. Die Kernschicht enthalt 
Holz- und/oder Zellulosefasern oder Holzsagemehlprodukte, des weiteren ein organisches oder 
15 anorganisches Fullmaterial und ein hitzhartbares Harz. Die Partikelgrofie des Fullmaterials ist 
kleiner als die Dicke der Fasern oder der Holzsagemehlprodukte in der Kernschicht. Dabei setzt 
sich die Kernschicht aus 1 5 bis 80 Gew.-% Fasern oder Holzsagemehlprodukten, 1 0 bis 75 Gew.- 
% Fullmaterial, 10 bis 50 Gew.-%HarzJeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Kernschicht 
zusammen. 

20 
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